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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten aus PMMA und ahnlichen Plaste mit scharf ausgeDraaten 
bspw. linearen Prismenreihen r- » 

@ Die Erfindung betrifft eine Nachfolgeeinrichtung an Ex- 
truder zur Herstellung transparenter oder auch verspie- 
gelbarer Produkte aus PMMA und ahnlichen Plasten zu 
optischen Zwecken, beispielsweise linearen Fresnellinsen 
Oder Sicht- und Lichtumlenklinsen, mit der wesentlichen 
Hilfe einer profilgebenden Formzylinderwaize (1), die teil- 
weise von einem endlosen Stahlband (9) umschlungen 
wird, wobei die in den Raum zwischen dam Stahlband 
und der Formzylinderwaize eingebrachte und mitgefuhrte 
SchmelzG (18) zum Produkt (19) erstarrt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine im Titel bezeichnete Einrich- 
tung zur Hrfiillung des ebenfalls im Titel benannten 7wek- 
kes, 

Es hat sich bisher als sehr schwierig erwiesen. Bander, 
und bandahnliche, flache Produkte aus PMMA und ahnli- 
chen, transparenten Plasle mit optisch hochwirksamen, line- 
aren PrismenflSchen, beispielsweise lineare Stufenlinsen 
(Fresnellinsen) durch eine formgebende Breitschlitzdiisc zu 
extrudieren, wie auch durch eine anschlieBende Kalandrie- 
rung mit einer oder mehreren Formwalzen keine brauchba- 
ren Ergebnisse zu erreichen waren, die sich nur dann einstel- 
len, wenn die nebeneinander liegenden Prismen geome- 
trisch einwandfrei ausgebildet sind. 

Die Ursache der Nachteile bisher angewandter Extrusi- 
ons- und Kalandrierungsverfahren liegen darin, daB der zu 
vcrformcndc Plast, d. h die aus der Extrudcrdusc austrctcndc 
Schmelze, dieselbe wie auch den profilgebenden Walzen- 
spalt vor Erreichung der Erstarrungstemperatur verlassen 
muB und der thermisch kompUzierte Erstarrungsvorgang ein 
Konu-aktionsgefalle zwischen den Prismenkanten und Pris- 
menfiachen entstehen lasst, welches sich durch, die Optik 
unbrauchbar machenden Rundungen und Wolbungen der 
Prisinenllachen und Prismenkanten anzeigt. 

Auf diese Erfahrung griindend wurde in der Patentschrift 
DE 35 05 055 vorgeschlagen, die aus der Extruderduse aus- 
tretende Schmelze von einer Walze auf eine Fbrmzylinder- 
walze zu transportieren und auf dieser angedriickt gelangt 
dieselbe zwischen die Formzylinderwalze und einem, die 
Formzylinderwalze teilweise umschUngendes, in der Dreh- 
richlung mitlaufendes, endloses Stahlband welches die 
Schmelze niit ausreichendem Druck gegen die Formzylin- 
derwalze presst. Auf der Strecke zwischen dem Einlauf- 
spalt, der Schmelze, nachfolgend "Profilspalt" genannt, bis 
zum Austritt derselben aus dem Raum zwischen der Form- 
zylinderwalze und dem Stahlband mu6 die Schmelze aus 
dem weichplastischen Zustand in die unmittelbare Nahe der 
Erstarrungsgrenze gebracht werden. Zu diesem Zweck 
wurde auf der besagten Strecke ein TemperaturgeMle her- 
gestellt, welches diesen Zweck erfiillen sollte. 

Die praktische Durchfuhrung des Verfahrens gemaB des 
Patentes DE 35 05 055 zeigte, daB nur dann ein brauchbares 
Produkt zu erzeugen war, wenn der Abfall von der Schmelz- 
temperalur beim Eingang in den Spalt zwischen der Form- 
zylinderwalze und dem Stahlband auf die Erstarrungstempe- 
ratur beim Austritt aus diesem Formgebungsraum gewahr- 
leistet ist. Die Erfahrung zeigte, daB hierbei ein Zeitaufwand 
erforderlich war, der die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens 
in Frage stellte. 

Damit lag der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, die 
Hochtemperatur am Eingang der exU^dierten Schmelze in 
den Formzylinderwalzen-Stahlband-Spalt (Profilspalt) auf 
die Erstarrungstemperatur am Spaltausgang in einen wirt- 
schaftlich annehmbaren Zeitraum zu bewaltigen. 

Die Losung der, der Erfindung zu Grunde liegenden Auf- 
gabe bestand in der erfinderischen MaBnahme die Warme- 
kapazitat der Masse, der an der Formgebung der Schmelze 
beteiligten Komponenten, insbesondere der Formzylinder- 
walze auf ein Minimum zu beschranken um damit den Zeit- 
aufwand der Temperaturwechsel wirtschaftlich entschei- 
dend auf ein annehmbares MaB zu reduzieren. Die erste der 
erfinderischen MaBnahraen grundete in der Erkenntnis, daB 
nur am Eingangsspalt, dem Profilspalt der Schmelze in den 
Raum zwischen einer profilgebenden, auf der Formzylinder- 
walze befindlichen Zylindermatrize und der das Stahlband 
andruckende Einlaufrolle ein starker Druckaufbau stattfin- 
det und folglich die Wandstarke der formgebenden Zylin- 
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dermatrize auBerst dlinnwandig sein kann, wenn dieselbe er- 
findungsgcmaB am Profilspalt der Schmelze von innen 
durch eine Innendruckrolle, mit einem Durchmesser mog- 
lichst nahe dem Durchmesser der Zylindermatrize abge- 
stiitzt wird. Die zweite erfinderische MaBnahme bestand 
darin, die dunnwandigen, formgebenden Komponenten, Zy- 
lindermatrize und Stahlband mil der dazwischen liegenden 
Schmelze mittelst Kalt- und HeiBluft zu temperieren und 
Warmeausdehnungen der Zylindermatrize mit konstrukti- 
ven MaBnahme zu begegnen. 

Die Zeichnungen zeigen das Konstniktionskonzept der 
erfindungsgemafien Einrichtung. 
Es bedeuten; 

Fig» 1 die Seitenansicht eines Ausfiihrungsbeispiels der 
erfindungsgemaBen Einrichtung. 

Fig. 2 die Seitenansicht wie Fig. I bei entfemler Stander- 
wand. 

Fig» 3 cin annahcmdcr SchniU C-D gemaB Fig. 2. 
Fig. 4 vergroBerte Einzelheit aus dem Schnitt A-B. 
In den Standerwanden (14) und (15) gelagert und darin fi- 
xiert isi die Formzylinder-Walzenachse (4) und die Einlauf- 
roUenachse (7), auf deren exzentrischen Mittelteilen einmal 
die Einlaufrolle (6) und einmal, die Innendruckrolle (5) ge- 
lagert ist, Im Innenraum (20) der FormzyUnderwalze, die im 
WesentUchen aus den Walzenscheiben (1) und (2) sowie der 
Zyhndermatrize (3) besteht, droht sich mit der Formzylin- 
derwalze auf dem exzentrischen Teil der Achse die Innen- 
druckrolle (5). Die Zylindermatrize (3) ist ein dCinnwandi- 
ger, offener Zylinder, der zwischen den Walzenscheiben (1) 
und (2) durch Mitnehmerstifte (29) radial fixiert ist. Der 
Fulldruck der Schmelze (18) im Profilspalt (25) auf die Zy- 
lindermatrize (3) wird von der Innendruckrolle (5) aufge- 
nonmien. Nach dem Einlauf der Schmelze (18) in den Pro- 
filspalt (25) und dem Austritt derselben aus der Druckzone 
genugt ein nur raumschlieBender Anpressdruck des millau- 
fenden Stahlbandes (9) um Kontraktionsverwerfungen der 
im Erstarrungsprozess sich befindende Schmelze zu verhin- 
dem. Hierbei ist der Gleichlauf des Stahlbandes (9) mit der 
EinlaufroUe (6) und der Formzylinderwalze unabdingbar 
und wird durch einen entsprechend gemeinsamen Antrieb 
(4) uber beispielsweise eine Schneckenwelle (21) und ent- 
sprechend gezahnten Schneckenrader (22) und (23) an dar 
Formzylinderwalze und an der Einlaufrolle gewahrleistet. 
Das endlose Stahlband, welches zu Herstellung transparen- 
ter, optisch wirksamer Produkte verspiegelt sein muB, wird 
von einer Spannrolle (11) mittels einer Spannkomponente 
(13) beispielsweise einem hydraulischen DruckzyUnder in 
ausreichender Spannung gehalten. 

Die Warmeabfiihrung der Schmelze nach der druck vollen 
50 Verteilung derselben im Profilsspalt (25) kann direkt hinter 
demselben beginnen wobei erfindungsgemaB vorgeschlagen 
wird; mit komprimierter Kaltluft und dicht anliegenden 
Blasdiisen (17) zu operieren wobei sich dieselbe durch eine 
Bohrung in der Formzylinderwalzenachse auch hinter die 
Zylindermatrize bringen lasst. Die notwendige Aufwar- 
mung der Zylindermatrize vor der Wiederberiihrung mit der 
Schmelze ist mit einer einseitigen Anblasung durch HeiBluft 
(16) zu erreichen. 

Zum Ausgleich der durch die periodischen Temperatur- 
wechsel, der vomehmUch aus Messing bestehenden Zylin- 
dermatrize moglichen Ausdehnung sind die Innenrander 
derselben mit Kegelflachen (26) versehen, die mit den Ke- 
gelflachen der Formzyhnder-Walzenscheibenkranzen (27) 
und (28) korrespondieren, wobei mindestens eine der Form- 
zylindcrwalzcn-Schcibcn axial nachfcdcmd cingcordnct ist. 

Um die erfindungsgemaBe Einrichtung nicht auf ein maB- 
lich festgelegtes Produkt beschranken zu miissen ist mit der 
Exzenterachse (4) der Fonnzylinderwalze und mit den aus- 
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lauschbaren Fomizylinder ein b^chr^kter Wechsel 
Produktpiofils moglich. 

Bezugszeichen 

1 Formzylinder-Walzenscheibe, links 

2 Formzylinder-Walzenscheibe, rechts 

3 Zylindermatrize 

4 Formzylinder-Walzenachse 

5 InnendruckroUe 

6 EinlaufroUe 

7 Einlaufroilenachse 

8 Exzenier-Spannase 

9 Stahlband 

10 Umlenkrolle 

11 Spannrolle 

12 SpannroUengabel 

13 Spannkomponcntc 

14 Standerwand links 

15 Standerwand rechts 

16 HeiBluftdusen 

17 KalUuftdusen 

18 Schmelze 

19 Produkt 

20 Foniizylinder-Walzen-Innenrauiii 

21 Schneckenwelle 

22 Formzylinder-Walzen-Schneckenrad 

23 EinlaufroUen-Schneckenrad 

24 Antrieb 

25 Profilspalt 

26 Kegelflache 

27 Formzylinder-Walzenkranz 

28 Fomizylinder- Walzenkranz (nachfedernd) 

29 Mitnehmerstift 

Patentan spriiche 
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1. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
aus PMMA und ahnlichen Plaste init scharf ausgeprag- 
ten, beispielsweise linearen Prismenreihen im Wesent- 
lichen bestehend aus einer, teilweise von einem endlo- 
sen Stahlband umschlungen Formzylinderwalze mit 
Einrichtungen zur unterschiedlichen Temperierung von 
periodisch wechselnden Formzylinder-Walzenzonen 
dadurch gekennzeichnet, da6 die im Wesentlichen 
aus zwei Fomizylinder- Walzenscheiben (1) und (2) 
und einer, diese verbindende Zylindermatrize (3) beste- 
hend, auf einer Fomizylinder Walzenachse (4) in der 
Weise montiert sind, daB auf dem mittleren, exzentri- 
schen Teil der Farmzy Under Walzenachse eine Gegen- 
druckrolle (5) Raum findet, die im Bereich der Einlauf- 
rolle (6) an der Innenwand der Zylindermatrize anliegt. 

2. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zyiindemiatrize (3) aus einem zu einem Zylinder ge- 
formten Metallblech, besteht beispielsweise auch aus 
einem galvanischen Abzug von einer Muttermatrize. 

3. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zylindermatrize aus zwei Teilen bestehen kann 
namlich einem Tragzylinder (30) und der eigentlichen 
ZylindemiaUize (3) wobei der Tragzylinder nicht aus 
Metall bestehen muB. 

4. Ein richtung zur Herstellung von Exuiiderproduk- 
tcn nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB die Temperaturhaltung in den relevanlen Zonen der 
Fomizylinder- Walze durch direkte Anblasung deisel- 
ben mit komprimiert^ Kaltluft bzw. HeiBluft aus ent- 
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sprechenden Diisen durchgefUhn wird, die im Hohl- 
raum der Formzylinder- Walze und diesen gegeniiber 
im Raum hinter dem Stahlband angebracht sind, 

5. Einrichtung zur Herstellung von Extruderprodukten 
nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Druckrollenachse (7) vn^ auch die Formzylinder- 
Walzenachse (4) drehbar in den Standerwanden (14) 
und (15) gelagert sind und an je einem Ende eine He- 
belnase (8) aufweisen mit deren Stellung und Befesu- 
gung an einer der Standorwanden (14) und (15) eine 
Abstandsreguliemng der EinlaufroUe (6) von der 
Formzylinder- Walze durchfiihrbar ist wie dies auch auf 
einer Abstandseinstellung zwischen der Gegendruck- 
scheibe (5) und Innenwand der Zylindermatrize (3) zu- 
trifft. 

6. Einrichtung zur Herstellung von ExUaiderprodukten 
nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Warmcausdchnung dor ZyhndcrmaUizc durch die 
Kegel flachen (26) kompensiert wird, die sich an den 
Innenkanten der Zylindermatrize befindet, wie an dem 
feststehenden Formzylinder-Walzenkranz (27) und an 
dem nachfedemden Formzylinder-Walzenkranz (28). 
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